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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine auf Basis korniger 
superabsorbierender Polymermaterialien gebiidete ab- 
sorbierende Struktur, wobei die superabsorbierenden s 
Polymermaterialien durch ein niedriger schmelzendes 
thermoplastisches Polymer miteinander verbunden 
slnd. Desweiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren 
zum Herstellen einer derartigen absorbierenden Struk- 
tur und einen Hygieneartikel mit einer solchen absorbie- 
renden Struktur als eine Saugkorperlage. 
[0002] Wenn vorstehend von einer auf Basis super- 
absorbierender Polymermaterialien gebildeten absor- 
bierenden Struktur die Rede ist, so wird hierunter eine 
Struktur mit einem Anteil von mehr als 70 Gewichtspro- 
zent an superabsorbierenden Polymermaterialien ver- 
standen. 

[0003] Es hat sich gezeigt, dass Saugkorperstruktu- 
ren mit einem derart hohen Gehalt an superabsorbie- 
renden Polymermaterialien (SAP) mit herkommlichen 
auf Fasern basierenden Strukturen nicht realisierbar 
sind, da die kornigen SAP-Material ien einerseits nicht 
hinreichend zuganglich angeordnet und andererseits 
zugleich immobilisiert werden konnen. 
[0004] Aus DE-A-2 222 780 ist es bekannt, zur Her- 
stellung einer auf Basis superabsorbierender Polymer- 
materialen gebildeten absorbierenden Struktur die kor- 
nigen superabsorbierenden Polymermaterialien zu- 
sammen mit Teilchen eines thermoplastischen Werk- 
stoffs auf eine Unterlage aufzubringen und den thermo- 
plastischen Werkstoff dann zu erschmelzen, um einen 
Verbund zu erhalten. 

[0005] Eine derartige Struktur aus superabsorbieren- 
den Polymermaterialien und thermoplastischen Poly- 
meren konnte sich aber in der Praxis nicht durchsetzen, 
da die Zuganglichkeit der superabsorbierenden Mate- 
rialien fur die auftreffende Flussigkeit nicht hinreichend 
gewahrleistet war Zudem erwies sich diese Struktur als 
zu starr und zeichnete sich daher durch einen ungenu- 
genden Tragkomfort aus. 

[0006] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, bei einer absorbierenden Struktur der 
eingangs genannten gattungsgemaBen Art mit hohem 
SAP-Gehalt die vorstehenden Nachteile zu beseitigen, 
d.h. eine flexible Struktur mit guter Flussigkeitsaufnah- 
me und -speichercharakteristik, die zudem einfach her- 
gestellt werden kann, zu erreichen. 
[0007] Diese Aufgabe wird durch eine absorbierende 
Struktur mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 
[0008] Aus WO 94/13460 ist die Herstellung eines of- 
fenzelligen Polypropylenschaums mit einem Porenan- 
teil von mehr als 20 Vol.-% bekannt. Als Anwendungs- 
gebiete sind Verpackungszwecke und die Verwendung 
des Schaums zur Schallabsorption und thermischen 
Isolation genannt. 

[0009] Aus WO 98/56430 ist ebenfalls die Herstellung 
eines extrudierten thermoplastischen Schaums be- 
kannt. Der Schaum hat vorzugsweise eine aus Zellwan- 


den und Hohlraumen bestehende Struktur. Der Schaum 
kann beschreibungsgema(3 als Aufnahmekorperfur ein 
Stuck Fleisch oder als Lage einer Windel verwendet 
werden. 

[0010] Mitdervoriiegenden Erfindung wurdeerstmals 
vorgeschlagen, korniges, partikeifdrmiges superabsor- 
bierendes Poly mermate rial durch zumindest teiler- 
schmolzene thennoplastische Polymerwerkstoffe zu 
verbinden, indem die unter Druck und Temperatur ste- 
hende Mischung unter Zusatz eines Treibmittels extru- 
diert wird. Hierdurch kann einerseits eine Immobiiisie- 
rung, d.h. eine Fixierung der kornigen superabsorbie- 
renden Polymermaterialien innerhalb der Struktur er- 
reicht werden, und andererseits wird eine Struktur ge- 
bildet, wetche von einer auftreffenden wassrigen Flus- 
sigkeit, wie z. B. Urin, sehr gut durchdrungen werden 
kann. Es zeigte sich, dass die Flussigkeit sehr rasch in 
die durch Extrusion des Gemischs unter Expansion des 
Treibmittels gebiidete offenporige geschaumte Struktur 
eindringen und zu den darin aufgenommenen superab- 
sorbierenden Polymermaterialien gelangen kann, wo 
sie dann dauerhaft gespeichert wird. Es zeigte sich 
auch, dass die quellfahigen superabsorbierenden Poly- 
mermaterialien in der erfindungsgemaBen Struktur in 
weitgeringerem MaBe den Effektdessogenannten Gel- 
blockings verursachen, welcher sich bei hoheren ge- 
wichtsprozentualen Anteilen von quellfahigen Polymer- 
materialien in absorbierenden Faserstrukturen als pro- 
blematisch erweist, weil die in der Flussigkeit quellen- 
den Polymermaterialien die Faserzwischenraume zu- 
sammendrucken, so dass keine Kapillaritat zum Flus- 
sigkeitstransport in noch ungenutzte Saugkorperberei- 
che mehr zur Verfugung steht. Ein weiteres Problem bei 
aus naturlichen Fasern gebildeten Saugkorperstruktu- 
ren ist deren Neigung im eingenassten Zustand in sich 
zusammenzufallen, welches Problem auch als wet-col- 
laps bezeichnet wird. Auch dies fuhrt zu einer Reduzie- 
rung des Flussigkeitsverteilungsvermogens innerhalb 
einer absorbierenden Struktur. Bei der erfindungsgema- 
Ben extrudierten absorbierenden Strukturtreten die vor- 
stehend erorterten Probleme nicht oder in weit geringe- 
rem MaBe auf, weshalb das Absorptionsvermogen der 
superabsorbierenden Polymermaterialien auch bei sehr 
hohen Konzentrationen von mehr als 70 Gew.% nahezu 
vollstandig zur Aufnahme der auftreffenden Flussigkeit 
zur Verfugung steht. 

[001 1 ] Die KorngroBe der Partikel aus superabsorbie- 
renden Materialien liegt im ublichen Bereich undbetragt 
im Massenmittel vorzugsweise etwa 200 - 800 urn, wo- 
bei vorzugsweise nicht mehr als 20 Masse-% der Par- 
tikel kleiner als 200 u.m sind; es wird diesbezuglich auf 
die Offenbarung in der US-Patentschrift 5,061 ,259 ver- 
wiesen. 

[0012] Die extrudierte offenporige Struktur weist eine 
Retentionskapazitat von wenigstens 10g Flussigkeit je 
Gramm der extrudierten Struktur auf. Die Absorptions- 
kapazitat kann in einem noch naherzu beschreibenden 
Testverfahren bestimmt werden. 
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[0013] In weiterer Ausbildung der Erfindung ist der 
masseprozentuale Anteil des thermoplastischen Poly- 
mers geringer als 20 Gew.%, insbesondere geringer als 
10 Gew.% der absorbierenden Struktur. 
[0014] Alsthermoplastisches Polymer, welches quasi 
das Verbindungsmlttel der superabsorbierenden korni- 
gen Polymermaterialien bildet, hat sich In besonders be- 
vorzugter Welse eln Polymer aus der Gruppe der Poly- 
oleflne, insbesondere Polypropylen und/oder Poiyethy- 
len, erwiesen. Auch entsprechendeCopolymere, insbe- 
sondere Ethylenvinylacetatcopolymere sowie haloge- 
nierte Polyolefine sind verwendbar. Grundsatzlich sind 
jedoch auch andere thermoplastischer Polymere zur 
Herstellung der erfindungsgemaBen absorbierenden 
Struktur geeignet, z.B. solche aus der Gruppe der Sty- 
rolpolymere. 

[0015] Urn ein mdglichst gro3es Flussigkeitsaufnah- 
mevolumen zur Verfugung zu stellen und eine moglichst 
groBe Oberflache der superabsorbierenden Polymer- 
materialien zur Flussigkeitsaufnahme zu exponieren, 
liegt der Schaumungsgrad bei wenigstens 50%, vor- 
zugsweise ist er hdher als 1 00%. Der Schaumungsgrad 
ist dabei definiert als die Volumenzunahme einer Mas- 
seeinheit der Mischung im Zustand innerhalb der Ex- 
trusionsvorrichtung einerseits bzw. im extrudierten Zu- 
stand der fertigen Struktur andererseits. 
[0016] In vorteilhafter Weise kann die absorbierende 
Struktur zwischen 3 und 20, vorzugsweise zwischen 5 
und 10 Gew.% Fasern als Zuschlagstoffe umfassen. 
Hierbei kann es sich urn naturliche oder synthetische 
Fasern, vorzugsweise Polyesterfasern, handeln, deren 
Schmelz- oder Zersetzungstemperatur aber hoher ist 
als die Schmelztemperatur des verwandten thermopla- 
stischen Polymers innerhalb der Extrusionsvorrichtung. 
Die Fasern bewirken, daB beim Extrusionsvorgang Ka- 
nalegebildet werden, die das Eindringen von wassriger 
Flussigkeit in die Stnjktur fordern. 
[0017] Die Erfindung ermoglicht in besonders vorteil- 
hafter Weise, dass absorbierende Strukturen gebildet 
werden konnen, deren Flachengewicht in Langsrich- 
tung und/oder in Querrichtung der Struktur variiert, wo- 
bei die Langsrichtung mit der Extrusionsrichtung uber- 
einstimmt. Durch eine entsprechende Gestaltung einer 
Extrusionsoffnung, insbesondere eines Extrusions- 
schlitzes, lassen sich an sich beliebige Querschnitts- 
strukturen erzielen. So konnte insbesondere im Quer- 
schnitt senkrecht zur Langsrichtung betrachtet die Dik- 
ke der absorbierenden Struktur mittig groBer sein und 
entsprechend der Struktur der Extrusionsoffnung zu 
den Seiten hin in beliebiger Weise abnehmen. 
[001 8] Wie auch alle nachfolgend zu erlauternden ab- 
sorbierenden Strukturen kann die Struktur auBerdem ei- 
ne oberflachenaktive Substanz, insbesondere ein Hy- 
drophilisierungsmittel zu einem Anteil von vzw. 0,2 - 
1 0% umfassen. Die bereits extrudierte Struktur kann se- 
kundar mit dem Hydrophilisierungsmittel beaufschlagt 
werden. Vorzugsweise wird dieses Mittel aber gemein- 
sam mit den ubrigen Ausgangsstoffen dem Extruder zu- 


gefuhrt oder in die bereits erschmolzene Polymermasse 
injiziert, sie befindet sich also bereits in Mischung mit 
der Potymerschmelze bevor diese extrudiert wird. 
[0019] Vorteilhafterweise werden hierfur Alkylsulfo- 

5 nate, Fettsaurederivate oder Fluorchemikalien - wie Sie 
in der Verdffentlichung "Polymer Melt Additives: Their 
Chemistry Structure and Uses", (Autoren Gasper et at. 
Vortrag wahrend der Insight 1999 - Nonwovens Busi- 
ness/Fiber & Fabric Conferences, San Diego, Califor- 

10 nia, 1-2 November 1999. Proceedings herausgegeben 
durch Marketing Technology Services, Inc.) beschrie- 
ben sind - eingesetzt. 

[0020] Mit der vorliegenden Erfindung wird auch 
Schutz beansprucht fur einen absorbierenden Hygiene- 
's artikel zum einmaligen Gebrauch, insbesondere eine 
Windel, eine Damenbinde oder eine Inkontinenzvorla- 
ge, mit einem insbesondere mehrschichtigen Saugkor- 
per, der gekennzeichnet ist durch eine Saugkorperlage 
aus einer absorbierenden Struktur der vorstehend be- 

20 schriebenen erfindungsgemaBen Art. 

[0021 ] Diese Saugkorperlage kann auf der korperab- 
gewandten Seite einer Russigkeitsverteiler- und Zwi- 
schenspeicherschicht angeordnet sein. Es ist auch 
denkbar, dass die Flussigkeitsverteiler- und Zwischen- 

25 speicherschicht, die weniger oder uberhaupt keine su- 
perabsorbierenden Polymermaterialien umfasst, eben- 
falis als extrudierte geschaumte Struktur hergestellt ist. 
Solchenfalls konnten beide Saugkorperlagen innerhalb 
der Herstellungsmaschine durch Extrusion hergestellt 

30 und zur Bildung des Schichtenverbunds ubereinander- 
gelegt werden. Auch eine unmittelbare Coextrusion bei- 
der Schichten, d.h. Herstellung durch dieselbe Extrusi- 
onsvorrichtung, ist denkar und vorteilhaft. 
[0022] Es ist daruberhinaus weiterhin moglich, die er- 

35 findungsgemaBe absorbierende SAP-haltige Struktur 
selbst mehrschichtig auszubilden. So kann z. B. eine er- 
ste korperabgewandte Schicht von einer zwetten kor- 
perzugewandten Schicht uberlagert sein. Solchenfalls 
kann z. B. die absorbierende SAP-haltige Struktur mit 

40 einem vorteilhaften SAP-Profil ausgestattet werden. 
Insbesondere kann die erste kdrperabgewandte 
Schicht weniger SAP (in Gew. % bezogen auf diese er- 
ste Schicht) enthalten als die zweite korperzugewandte 
Schicht. Dabei kann es vorteilhaft sein, dass die fla- 

45 chenhafte Erstreckung, das heiBt Breite und/oder Lan- 
ge der ersten korperabgewandten Schicht verschieden 
ist von der f lachenhaften Erstreckung der zweiten kor- 
perzugewandten Schicht, insbesondere kann es vorteil- 
haft sein, die erste korperabgewandte Schicht hinsicht- 

so Hen ihrer f lachenhaften Erstreckung groBer, insbeson- 
dere breiter auszubilden als die zweite korperzuge- 
wandte Schicht. Auch dieser mehrschichte Aufbau der 
absorbierenden SAP-haltigen Struktur selbst lasst sich 
einfach durch unmittelbare Coextrusion der Schichten 

55 herstellen. 

[0023] Des weiteren ware es denkbar, daB eine kor- 
perabgewandte flussigkeitsundurchlassige Schicht, die 
ublicherweise von einer vorgefertigten Kunststoff-Folie 
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gebildet ist, durch Coextruslon mit der Saugkorpertage 
hergestellt ist. In diesem Fall wurde es slch als vorteil- 
haft und zweckmaBIg erweisen, alle drei vorerwahnten 
Schichten oder gar noch weitere Schichten durch Co- 
extrusion mittels einer einzigen Extrusionsvorrichtung 
innerhalb der Herstellungsmaschine auszubllden. Es 
kann dann vorteilhafterweise auf ein Fixiermittel, wie 
zum Beipiel ein HeiBschmelzkleber, verzlchtet werden, 
da die extrudierten Schichten untereinander aber auch 
gegenuber weiteren Lagen und/oder Elementen im Zu- 
ge ihrer Herstellung fixiert werden konnen. 
[0024] Es wird generell angemerkt, daB auch die 
Flussigkeitsverteiler- und Zwischenspeicherschicht, 
welche sehr wenig oder uberhaupt kelne superabsor- 
bierenden Polymermateriaiien enthalt, im ubrigen so 
ausgebildet und hergestellt werden kann, wie die erfin- 
dungsgemaBe absorbierende Struktur bzw. die vorer- 
wahnte Saugkorperlage. Sie kann also Zuschlagstoffe 
in Form von Fasern oder oberflachenaktive Substanzen 
aufweisen und beispielsweise mit variierender Dicke 
bzw. variierendem Flachengewicht hergestellt ausgebil- 
det sein. 

[0025] Wie bereits vorstehend angedeutet kann es 
sich als vorteilhaft erweisen, wenn der Saugkorper in 
Langsrichtung des Artikels oder in Querrichtung des Ar- 
tikels eine variierende Dicke aufweist, d.h. wenn er pro- 
filiert ausgebildet ist. Durch eine Materialanhaufung in 
einem mittleren Bereich des Hygieneartikels kann dem- 
zufolge dort die zur Verfugung stehende Fliissigkeitsab- 
sorptionskapazitat mit an sich beliebigem Profil, insbe- 
sondere gaussformig Oder stufenforrnig, gebildet wer- 
den. 

[0026] Es ist aber in ganz besonders vorteilhafter 
Ausbildung der Erfindung auch moglich, dass die Saug- 
korperiage beidseits in Langsrichtung des Artikels ver- 
laufende und in Richtung auf den Benutzer emporste- 
hende Wandabschnitte aufweist, die eine Auslaufsperre 
bilden, Diese Wandabschnitte ubernehmen dann die 
Funktion von in Richtung auf den Benutzer emporste- 
henden Bundchenelementen, die bei bekannten Hygie- 
neartikeln ublicherweise aus Vliesstoffen mit einge- 
brachten Elastifizierungsmitteln gebildet sind. 
[0027] Es versteht sich, dass derartige Wandab- 
schnitte auch in Querrichtung des Artikels verlaufen 
konnen und auch dort eine Sperrwirkung, insbesondere 
zum Trennen von festen und flussigen Korperausschei- 
dungen, ausuben konnen. 

[0028] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist 
auch ein Verfahren zum Herstellen einer absorbieren- 
den Struktur, insbesondere nach den Anspruchen 1 bis 
10 mit folgenden Verfahrensschritten: 

Einbringen eines thermoplastischen Polymers in ei- 
ne Extrusionsvorrichtung, 

Einbringen eines superabsorbierenden Polymer- 
materials in korniger Form in die Extrusionsvorrich- 
tung, wobei der gewichtsprozentuale Anteil des su- 


perabsorbierenden Polymermaterials zu dem ther- 
moplastischen Polymer wenigstens 70 Gew.% be- 
tragt, 

s « Schmelzen des thermoplastischen Polymers bei 
Temperaturen unterhalb einer Schmelz- Oder Zer- 
setzungstemperatur des superabsorbierenden Po- 
lymermaterials, 

10 - Einbringen eines Treibmittels unter Uberdruck, 

Extrudieren des Gemischs, wobei das Treibmittel 
bei Druckabbau zur Schaumung des thermoplasti- 
schen Polymers fuhrt, welches die kornigen Poly- 
ps mermaterialien miteinander matrixbildend verbin- 
det. 

[0029] Als Treibmittel wird vorzugsweise C0 2 ver- 
wendet, wobei gleichwohl auch gesattigte, ungesattigte, 

20 cyclische Kohlenwasserstoffe und halogenierte Kohlen- 
wasserstoffe sowie Edelgase wie Argon, Helium, oder 
Stickstoff oder ein Wasser/Luft-Gemisch denkbarware. 
[0030] Es wird vorzugsweise ein solcher Uberdruck 
innerhalb der Extrusionsvorrichtung aufgebaut, dass 

25 das Treibmittel sich in einem sogenannten uberkriti- 
schen Zustand befindet, in dem die Phasengrenze zwi- 
schen flussigem und gasfdrmigem Aggregatzustand 
verschwindet und lediglich eine einzige homogene Pha- 
se vorliegt. Dieser Bereich liegt bei C0 2 bei Temperatu- 

30 ren oberhalb von etwa 31 °C und Drucken oberhalb von 
etwa 73,5 bar vor. In diesem Zustand lasst sich das 
Treibmittel optimal zur Vorbereitung eines physikali- 
schen Schaumungsvorgangs mit den superabsorbie- 
renden Polymermateriaiien und mit dem geschmolze- 

35 nen thermoplastischen Polymervermischen. Wird diese 
Mischung dann durch eine Extrusionsoffnung in einen 
Bereich niedrigeren Drucks gegeben, so verdampftdas 
Treibmittel bei abnehmender Temperatur, und es ent- 
steht die geschaumte offenporige Struktur. 

40 [0031] Da aber nicht nur ein vorzugsweise uberkriti- 
scher Zustand des Treibmittels erreicht werden muss, 
sondern auch das thermoplastische Polymer zumindest 
teilerschmolzen werden muss, werden innerhalb der 
Extrusionsvorrichtung Temperaturen von 80 bis 200 °C 

45 geschaffen. 

[0032] In ganz besonders vorteilhafter Weiterbildung 
der Erfindung kann zum Herstellen der erfindungsge- 
maBen Struktur auch feuchtes superabsorbierendes 
Polymermaterial verwendet werden, dessen Feuchtig- 

50 keitsgehalt wenigstens 1 Gew.%, vorzugsweise wenig- 
stens 4 Gew.% betragt, Solchenfalls kann dann der 
Flussigkeitsanteil zusatzllch als Treibmittel dienen. 
[0033] Zur Herstellung von in Langs- und/oder Querr- 
richtung variierender Dicke oder Gestalt der herzustel- 

55 lenden Struktur wird der Extrusionsquerschnitt wahrend 
des Extrudierens verandert. Wenn eine groBe Anzahl 
von entsprechend ausgebildeten Strukturen extrudiert 
werden soli, so erweist es sich als vorteilhaft, wenn der 
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Strukturen; 

Figur 7 eine weitere Ausfuhrungsform einer 

mehrschichtigen erfindungsgema- 
s Ben absorbierenden Struktur und 


Extrusionsquerschnitt entsprechend oszillierend veran- 
dert wird. Dies erfolgt quer zur Extrusionsrichtung, und 
zwar in der Abtegerichtung, wodurch die Dicke einer ex- 
trudierten Bahn variiert wird, oder quer zur Ablegerich- 
tung, wodurch deren Breite variiert wird. 
[0034] Um die Zuganglichkeit der extrudierten Struk- 
tur fur wassrige Flussigkeiten zu erhohen, ist es vorteil- 
haft, die extrudierte Struktur einer weiteren mechani- 
schen Behandlung, z.B. einer Streckung, einer Verpres- 
sung (Walzung) und/oder einer Perforierung durch ein 10 
feines Nadelwerkzeug auszusetzen. 
[0035] Vorteilhaft ist insbesondere eine mehrstufige 
Walzung der extrudierten Struktur. Eine mehrstufige 
Walzung ermoglicht die Anwendung mehrererTempe- 
ratur- und/oder Druckstufen. Damit kann die extrudierte is 
Struktur gezielter hinsichtlich der Erfordernisse ihrer 
spateren Verwendung verandert/optimiert werden. So 
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die extrudierte 
Struktur in einer ersten Kalanderstufe bei einer Tempe- 
ratur zu verpressen, die geeignet ist, das thermoplasti- 20 
sche Polymer in der extrudierten Struktur oberhalb des 
Einweichungspunktes zu halten. Je nach verwendetem 
Polymer hat sich eine Temperatur in der Kalanderstufe 
von 40-90°C, insbesondere 45-75°C, insbesondere 
50-60°C als geeignet erwiesen. Vorteilhafterweise kann 25 
die extrudierte absorbierende Struktur anschlieBend in 
einer zweiten Kalanderstufe verpresst werden, die kaft, 
insbesondere bei Temperaturen von 0-30° C, insbeson- 
dere bei 15-25°C durchgefuhrt wird. 
[0036] Es hat sich ferner als vorteilhaft erwiesen, au- 30 
Berdem eine Verstreckung der extrudierten Strukturvor- 
zunehmen. 

[0037] Als ganz besonders vorteilhaft erweist es sich, 
wenn das erfindungsgemaBe Verfahren in einen Her- 
stellungsprozess fur Hygieneartikel integriert wird und 35 
dabei eine Saugkorperlage unmittelbar innerhalb einer 
Maschine extrudiert wird. Solchenfalls kann auf Faser- 
bildungs- und Ablegestationen bei der Herstellungsma- 
schine (zumindest fur die extrudierte Saugkorperlage) 
verzichtet werden. Wie bereits erwahnt, konnen auch *o 
mehrere Saugkorperlagen, die ubereinander anzuord- 
nen sind, innerhalb derselben Maschine hergestellt wer- 
den. 

[0038] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus den beigefugte Paten- « 
tanspruchen sowie aus der zeichnerischen Darstellung 
und nachfolgenden Beschreibung einer Herstellungs- 
vorrichtung, des Herstellungsverfahrens sowie einiger 
Ausfuhrungsformen erfindungsgemaBer absorbieren- 
der Strukturen. In der Zeichnung zeigt: 50 

Figur 1 eine schematische Ansicht einer 

Vorrichtung zum Herstellen einer er- 
findungsgemaBen absorbierenden 
Struktur; 55 

Figuren 2 bis 6 verschiedene Ausfuhrungsformen 
erfindungsgemaBer absorbierender 


Figur 8 eine schematische Darstellung einer 

Coextrusionsvorrichtung. 

[0039] Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zum Herstellen 
einer erflndungsgemaBen absorbierenden Struktur. Die 
Vorrichtung umfaBteinetrichterfdrmige Eingabeeinrich- 
tung 2, uber die ein Feststoffgemisch, das vorzugsweise 
zuvor gemaB der gewichtsprozentualen Zusammenset- 
zung dereinzelnen Bestandteile hergestellt wurde, in ei- 
nen zylindrischen Innenraum 4 elnes hochdruckstabtlen 
rohrformigen Gehausekorpers 5 der Herstellungsvor- 
richtung eingegeben eingegeben werden kann. In die- 
sen Innenraum 4 erstreckt sich eine elektromotorisch 
angetriebene Welle 6 mit einem wendelformigen 
Schneckengang 8. Beim Antrieb der Welle 6 wird die 
eingebrachte Feststoffmischung weiter vermischt und in 
Langsrichtung 10 gefordert. Am AuBenumfang des 
rohrformigen Gehauses 5 sind Heizeinrichtungen 12 
vorgesehen. 

[0040] An dem der Eingabeeinrichtung 2 gegenuber- 
liegenden Ende des rohrformigen Gehauses 5 ist an 
dessen Stimseite 14 ein Extrusionswerkzeug 16 mon- 
tierbar. Das Extrusionswerkzeug 16 kommuniziert uber 
eine Offnung 18 an derStirnseite14mitdem Innenraum 
4 des rohrformigen Gehauses. 

[0041] In den Innenraum 4 munden Injektionseinrich- 
tungen 20, 22, wobei die letztere quasi innerhalb der 
Offnung 18 mundet. Uber die Injektionseinrichtungen 
20, 22 kann ein unter Betriebsdruck stehendes Treib- 
mittel in den Innenraum 4 eingebracht werden. Auf die- 
se Weise kann im Innenraum 4 ein Betriebsdruck in Ab- 
hangigkeitdes im Extrusionsvorgang verwandtenTreib- 
mittels, im allgemeinen oberhalb 70 bar, eingestellt und 
wahrend des Extrusion svorgangs aufrechterhalten wer- 
den. 

[0042] Zur Herstellung einer erfindungsgemaBen ab- 
sorbierenden Struktur kann beispielsweise als thermo- 
plastisches Polymer ein Polyolefin, insbesondere ein 
Polypropyien- und/oder Polyathylen-Granulat, verwen- 
det werden. Dieses Granulat wird mit an sich bekannten 
quellfahigen superabsorbierenden Polymermaterialien, 
die in Verbindung mit absorbierenden Schichten bei Hy- 
gieneartikeln hinreichend bekannt sind und daher nicht 
naherbeschrieben zu werden brauchen, vermischt. Das 
so erhaltene Gemisch wird uber die Eingabeeinrichtung-. 
2 in den Innenraum 4 gegeben. Durch die Heizeinrich- 
tungen 12 wird das Gemisch auf eine solche Betrieb- 
stemperatur gebracht, daB das thermoplastische Poly- 
mer schmilzt, die kdrnigen superabsorbierenden Poly- 
mermaterialien aber in keinster Weise in Mitleidenschaft 
gezogen werden. 

[0043] Uber die erwahnten Injektionseinrichtungen 
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20, 22 wird ein Treibmittel, beispielsweise C0 2 , in den 
Innenraum 4 eingeleitet, so daB dort ein Betriebsdruck 
herrscht, der zum Extrudieren des teilerschmolzenen 
Gemischs uber das Extmsionswerkzeug 16 geeignet 
ist. Da das Treibmittel im Zuge der Extrusion zu elner 5 
Schaumung des thermoplastischen Polymers fuhren 
soil, wird es vorzugsweise im sogenannten "uberkriti- 
schen Zustand" in den Innenraum 4 eingeleitet. 
[0044] Beim Durchtritt der so erhaltenen Mischung 
durch die Extrusionsoffnung des Extrusionswerkzeugs 
16 und durch den damit einhergehenden Druckabbau 
expandiert das Treibmittel und die Mischung wird ge- 
schaumt, d. h. es bilden sich durch das expandierende 
und in der Regel entweichende Treibmittel miteinander 
kommunizierende Poren Oder Hohlraume. Innerhalb 
dieser durch Erstarren des thermoplastischen Polymers 
gebildeten Hohlraumstruktursind diekornigen superab- 
sorbierenden Polymermaterialien ortsfest gebunden. 
Sie sind immobilisiert, wobei dennoch ihre Oberflache 
uber die durch den Extrusionsvorgang und das Expan- 
dieren und Entweichen des Treibmittels gebildeten 
Hohlraume exponiert ist und zur Flussigkeitsaufnahme 
zur Verfugung steht. 

[0045] Figur 2 zeigt einen Abschnitt einer extrudierten 
absorbierenden Struktur 30, welche zu 80 Gew.% ein 
superabsorbierendes Polymermaterial und zu 13 Gew. 
% ein thermoplastisches Polymer, namlich Polyethylen 
(PE), sowie zusatzlich zu 7 Gew.% Polyesterfasern 
(PES) umfasst. 

[0046] Mrt dem Pfeil 32 ist die Extrusionsrichtung be- 
zeichnet, so daB die mit dem Bezugszeichen 34 gebil- 
dete Endflache die Ebene senkrechtzur Extrusionsrich- 
tung 32 darstellt. Die absorbierende Struktur 30 ist in 
Figur 2 exakt quaderformig dargestellt; es wird darauf 
hingewiesen, daB durch einen Extrusionsvorgang nur 
eine im wesentlichen ebene Oberflache erhaiten wer- 
den kann, und daB auch bei exakt rechteckformiger Ex- 
trusionsoffnung verrundete Kanten gebildetwerden. Es 
ware indessen moglich, eine in Extrusionsrichtung 32 
endlose Bahn durch Langs- und Querschneiden mit ex- 
akt senkrecht zueinander verlaufenden Endflachen 34 
und Langsseitenflachen 36 auszubilden. 
[0047] Figur 3 zeigt eine absorbierende Struktur 38, 
die in Querrichtung 40 eine variierende Dicke d auf- 
weist. Die Struktur weist an ihren beiderseitigen Langs- 
randern 42 in Langsrichtung 44 veriaufend einen nach 
obenj also in Dickenrichtung emporstehenden Wandbe- 
reich 46 auf, der nach oben hin spitz auslauft. Von au- 
Ben nach innen, also in Querrichtung 40, fallt dieser 
Wandbereich 46 asymptotisch ab und geht in einen ebe- 
nen Abschnitt mit konstanter Dicke d uber, urn dann zur 
Mitte hin entsprechend dem aus Figur 3 ersichtlichen 
Profil zu einem Abschnitt 48 groBerer Dicke wieder an- 
zusteigen. Eine derartige Querschnittsstruktur laBt sich 
durch entsprechende Ausbildung des Extrusionsschlit- 
zes herstellen. 

[0048] Figur 4 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform ei- 
ner erfindungsgemaBen absorbierenden Struktur 50 mit 


entsprechend Figur 3 in Langsrichtung 44 verlaufenden 
emporstehenden beidseitigen Wandbereichen 46. Die 
Struktur 50 weist mittig einen ebenfalls In Langsrichtung 
44 verlaufenden imQuerschnittim wesentlichen rauten- 
formigen und sich uber einer Oberflache 52 erhebenden 
Bereich 54 auf. Aufgrund seines rautenformigen Quer- 
schnitts bildet der Bereich 54 in Richtung senkrecht zur 
Oberflache 52 gesehen Hinterschnitte 56. Auch dies 
Ausbildung von im Querschnitt runden, elliptischen Oder 
mehreckformigen Strukturen mit Oder ohne Hinter- 
schnitte ware denkbar. Derartige Saugkorperstrukturen 
sind zur Verwendung in Damenhygieneprodukten ge- 
dacht. Der erhabene Bereich 54, welche geometrische 
Form er auch immer haben mag, kann im Tragezustand 
zumindest teilweise in die Vagina eingreifen und somit 
einen direkteh Kontakt zwischen Vagina und dem saug- 
fahigen Hygieneprodukt herstellen. 
[0049] Figur 5 zeigt in entsprechender Ansicht eine 
durch Extrusion hergestellte absorbierende Struktur 58 
mit in Langs- und Extrusionsrichtung 44 variierender 
Dicke d. Des weiteren weist die dargestellte absorbie- 
rende Struktur 58 in Langsrichtung 44 eine variierende 
Breite b auf. Die dargestellte absorbierende Struktur 58 
wurde sich zur Herstellung einer Windel eignen, wobei 
mittig bogenformige Beinausschnitte 60 vorgesehen 
sind und in diesem den Schrittbereich der Windel bil- 
denden Bereich eine Materialanhaufung durch die dort 
vorgesehene groBere Dicke d gegeben ist. 
[0050] Figur 6 zeigt schematisch eine angedeutete 
endlose extrudierte Bahn 62 mit in Langs- und Extrusi- 
onsrichtung 44 variierender Breite b. Durch die unter- 
brochenen Linien 64 ist die Teilung der Endlosbahn 
durch Querschneiden zur Bildung einzelner Abschnitte 
fur die Herstellung von Windeln angedeutet. 
[0051] Figur 7 zeigt eine endlose extrudierte absor- 
bierende Struktur 66, welche durch Coextrusion dreier 
Schichten hergestellt ist und sich fur den Einsatz in ei- 
nem Hygieneartikel, insbesondere einer Windel eignet. 
Die Struktur umfaBt eine erste untere extrudierte Foii- 
enschicht 68 aus PE und/oder PP. Eine mittlere auf Ba- 
sis superabsorbierender Polymermaterialien gebildete 
extrudierte Schicht 70, die von der Zusammensetzung 
her der im Zusammenhang mit Figur 2 beschriebenen 
Schicht entsprechen kann, ist mit dem Bezugszeichen 
70 bezeichnet. Auf deren Oberseite ist eine von super- 
absorbierenden Polymermaterialien freie Oberflachen- 
schicht 72 auf Basis von Polyesterfasern (PES) einer- 
seits und Polyethylen und/oder Polypropylen (PE/PP) 
andererseits vorgesehen. Alle drei Schichten 68; 70, 72 
sind in einer Coextrusionsvorrichtung, wie sie schema- 
tisch in Figur 8 dargestellt ist, hergestellt, wobei zur Her- 
stellung der Schichten 70 und 72 ein Treibmittel unter 
Clberdruck eingesetzt wurde, urn durch Expandieren 
und Verfluchtigen des Treibmittels eine offenporlge ge- 
schaumte Struktur zu erzeugen. Die Struktur 66 ist im 
Querschnitt entsprechend Figur 3 ausgebildet; sie weist 
seitliche in Langsrichtung 44 veriaufende emporstehen- 
de Wandbereiche 46 auf, die in einem Hygieneartikel 
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als Auslaufsperre dienen konnen und die Funktion von 
ublicherweise auf Basis von Vliesmaterialien gebildeten 
Bundcheneiementen ausuben. Die MaterialanhSufung 
durch eine groGere Dicke der absorbierenden Schicht 
70 in einem mittigen Bereich 48 stellt dort eine groBere 
Flussigkeitsabsorptionskapazltat durch hdhere Mengen 
an superabsorbierenden Polymermaterialien zur Verfu- 
gung. Die korperzugewandte obere Schicht 72 fungiert 
indessen als Flussigkeitsverteiler- und Zwischenspei- 
cherschicht. Dies bedeutet, sie erfaBt bei schwallartiger 
Flussigkeitsbeaufschlagung eine groBe Menge von 
Flussigkeit durch ihr gro3es Porenvolumen, um diese 
Flussigkeit dann zeitverzogert in Dickenrichtung, aber 
auch in horizontaler Richtung zu verteilen und an die 
darunter befindliche Speicherschicht 70 abzugeben. 
[0052] Das Flussigkeitshaltevermogen einer erfin- 
dungsgemaBen extrudierten absorbierenden Struktur 
rnit wenigstens 70 Gew.% Anteil an superabsorbieren- 
den Polymermaterialien wird durch den nachfolgend zu 
beschreibenden Zentrifugentest durch Angabe des Re- 
tentionswerts bestimmt. Die zu untersuchende absor- 
bierende Struktur wird im trockenen Zustand gewogen, 
um deren Masse in Gramm zu enmitteln. Es werden 
dann eine Anzahl von Pruflingen 30 Minuten lang voll- 
standig in einer einprozentigen Natriumchlorid-Losung 
von demineralisiertem Wasser als Pruflosung einge- 
taucht und anschlieBend 4 Minuten lang bei 276-facher 
Erdbeschleunigung geschleudert. Danach werden die 
Pruflinge wiederum gewogen, um die Masse 
einschlieBlich der darin gebundenen Flussigkeit zu be- 
stimmen. Die Masse der aufgenommenen oder gebun- 
denen Flussigkeit ergibt sich daher aus der Differenz 
der nach dem Schleudem bestimmten Masse und der 
Trockenmasse der jeweiligen Pruflinge. Dividiert man 
diese Differenz nty, durch die Trockenmasse m trocken , so 
erhaltman den Retentionswert in der Einheit gf/gtrocken- 


PatentansprUche 

1. Auf Basis superabsorbierender korniger, partikel- 
formiger Polymermaterialien gebildete absorbie- 
rende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) mit einem 
Anteil an superabsorbierenden Polymermaterialien 
von mehr als 70 Gew.-%, wobei die superabsorbie- 
renden Polymermaterialien durch ein thermoplasti- 
sches Polymer miteinander verbunden sind, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie ein unter Zusatz 
einesTreibmittels zu den superabsorbierenden Po- 
lymermaterialien und zu dem thermoplastischen 
Polymer geschaumtes offenporiges Extrusionsteil 
ist. 

2. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66), da- 
durch gekennzeichnet, dass die Struktur eine 
Rententionskapazitat von wenigstens 10 g/g auf- 
weist. 
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3. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass der gewichtsprozentuale Anteil des thermo- 
plastischen Polymers an der absorbierenden Struk- 

s tur geringer als 20 Gew.% ist. 

4. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der 
gewichtsprozentuale Anteil des thermoplastischen 

io Polymers geringer als 10 Gew.% der absorbieren- 
den Struktur ist. 

5. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
einem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 

15 kennzeichnet, dass das thermoplastische Poly- 
mer ein Polyolefin, insbesondere Polypropylen und/ 
oder Poiyethylen umfasst. 

6. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
20 einem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Schaumungsgrad grdSer 
als 50 % ist. 

7. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
25 Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 

Schaumungsgrad groBer als 1 00 % ist. 

8. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
einem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 

30 kennzeichnet, dass die Struktur als Zuschlagstof- 
fe 3 - 20 Gew.-% , insbesondere 5-10 Gew.-%, an 
Fasem umfasst. 

9. Absorbierende Struktur (38, 50, 58, 62, 66) nach ei- 
35 nem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass deren Flachengewicht in 
Langsrichtung und/oder Querrichtung variiert. 

10. Absorbierende Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach 
40 einem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sie eine oberflachenaktive 
Substanz als Zuschlagstoff umfasst. 

1 1 . Absorb ierender Hygieneartikel zum einmaligen Ge- 
45 brauch, insbesondere Windel, Damenbinde, Inkon- 

tinenzvorlage, mit einem insbesondere mehr- 
schichtigen Saugkorper, gekennzeichnet durch 
eine Saugkorperlage aus einer absorbierenden 
Struktur (30, 38, 50, 58, 62, 66) nach einem oder 
so mehreren der vorstehenden Anspruche. 

12. Hygieneartikel nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Saugkorperlage (70) auf 
der korperabgewandten Seite einer Flussigkeits- 

55 verteiler- und Zwischenspeicherschicht (72) ange- 
ordnet ist. 

13. Hygieneartikel nach Anspruch 12, dadurch ge- 
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kennzelchnet, dass die Flussigkeitsverteiler- und 
Zwischenspeicherschicht (72) ein thermoplastic 
sches Polymer umfasst und eln unter Zusatz elnes 
Treibmittels zu dem thermoplastischen Polymer ge- 
schaumtes offenporiges Extaisionsteil ist. s 

14. Hygieneartikel nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Flussigkeitsverteiler- und 
Zwischenspeicherschicht (72) keine superabsor- 
bierenden Polymermaterialien umfasst. 

1 5. Hygieneartikel nach Anspruch 1 3 oder 1 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die FIQssigkeitsverteiler- 
und Zwischenspeicherschicht (72) einen Schau- 
mungsgrad von mehr als 50%, vorzugsweise von 
mehr als 100 % aufweist. 

16. Hygieneartikel nach Anspruch 13, 14 oder 15, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Flussigkeitsver- 
teiler- und Zwischenspeicherschicht (72) als Zu- 
schlagstoff 1 - 20 Gew.-%, insbesondere 5-15 
Gew.-% Fasern enthalt. 

17. Hygieneartikel nach einem der Anspruche 11-16 mit 
einer auf der korperabgewandten Seite der Saug- 
korperlage (70) vorgesehenen flussigkeitsundurch- 
lassigen Folienschicht (68), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Folienschicht (68) zusammen 
mit der Saugkorperlage (70) extrudiert ist und mit 
dieser ein einstuckiges Extrusionsteil bildet. 


Einbringen eines thermoplastischen Polymers 
in eine Extrusionsvorrichtung, 

Einbringen eines superabsorbierenden korni- 
gen Polymermaterials in die Extrusionsvorrich- 
tung, wobei der gewichtsprozentuale Anteil des 
superabsorbierenden Polymermaterials zu 
dem thermoplastischen Polymer wenigstens 
70 Gew.-% betragt, 

Schmelzen des themioplastischen Polymer- 
materials bei Temperaturen unterhalb einer 
Schmelz- oder Zersetzungstemperatur des su- 
perabsorbierenden Polymermaterials, 

Einbringen eines Treibmittels unter Uberdruck, 

Extrudieren des Gemischs, wobei dasTreibmit- 
tel bei Druckabbau zur Schaumung des ther- 
moplastischen Polymers fuhrt, welches die kor- 
nigen Polymermaterialien miteinander matrix- 
biidend verbindet. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Treibmittel C0 2 verwendet wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das thermoplastische Poly- 
mer bei Temperaturen von 80 - 200 Grad Celsius 
erschmolzen wird. 
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18. Hygieneartikel nach einem der Anspruche 11 - 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass derSaugkorperin 
Langsrichtung (44) des Artikels eine variierende 
Dicke aufweist. 

19. Hygieneartikel nach einem der Anspruche 11 - 18, 
dadu rch gekennzeichnet, dass der Saugkorpe r in 
Querrichtung (40) des Artikels eine variierende Dik- 
ke aufweist. 

20. Hygieneartikel nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Saugkorperlage beidseits 
in Langsrichtung (44) des Artikels verlaufende und 
in Richtung auf den Benutzer emporstehende 
Wandabschnitte (46) aufweist, welche eine Aus- 
laufsperre bilden. 

21. Hygieneartikel nach einem der Anspruche 11 - 20, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Saugkorper- 
lage einen in Querrichtung des Artikels verlaufen- 
den und in Richtung auf den Benutzer emporste- 
henden Wandabschnitte aufweist. 

22. Verfahren zum Herstellen einer absorbierenden 
Struktur nach einem oder mehreren der Anspruche 
1-10, die folgenden Verfahrensschritte umfassend: 


25. Verfahren nach Anspruch 22, 23 oder 24, dadurch 
gekennzeichnet, dass superabsorbierende Poly- 
mermaterialien mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 

35 wenigstens 1 Gew.-%, insbesondere von wenig- 
stens 4 Gew.-%, verwendet werden. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 22 - 25, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Zuschiagstoff 

40 Fasem in die Extrusionsvorrichtung eingebracht 
werden. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 22 - 26, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Zuschiagstoff ei- 

45 ne oberflachenaktive Substanz in die Extrusions- 
vorrichtung eingebracht wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 22 - 27, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Extrusionsquer- 

50 schnitt wahrend des Extrudierens verandert wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Extrusionsquerschnitt oszillie- 
rend verandert wird. 

55 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 22 - 29, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Verfahren in ei- 
nen Herstellungsprozess fur Hygieneartikel inte- 
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griert wird und dabei die absorbierende Struktur un- 
mittelbar innerhalb einer schnellaufenden Herstel- 
lungsmaschine fur Hygieneartikel extrudiert wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet,dass innerhalb der schnellaufenden Her- 
stellungsmaschine ein zweischichtiger Saugkorper 
durch Coextrusion derSchichten gebildetwird, wo- 
bei der Saugkorper die absorbierende Struktur (70) 
als Saugkorperlage und eine auf deren korperzu- 
gewandten Seite vorgesehene Flussigkeitsvertei- 
ler- und Zwischenspeicherschicht (72) umfasst. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass innerhalb der schnellaufenden Her- 
stellungsmaschine ein dreischichtiger Saugkorper 
durch Coextrusion derSchichten gebildetwird, wo- 
bei die dritte Schicht eine fliissigkeitsundurchlassi- 
ge Folienschicht (68) ist, die auf der korperabge- 
wandten Seite der Saugkorperlage angeordnet ist. 


Claims 

1 . Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) formed 
on the basis of superabsorbent particular polymer 
materials with more than 70 weight-% of superab- 
sorbent polymer materials, where the superabsorb- 
ent polymer materials are bonded by a thermoplas- 
tic polymer, characterized in that the structure is 
an extruded element which is open-pore foamed by 
addition of a blowing agent to the superabsorbent 
polymer and to the thermoplastic polymer. 

2. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66), char- 
acterized In that the structure has a retention ca- 
pacity of at least 1 0 g/g. 

3. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) accord- 
ing to claim 1 or 2, characterized in that the per- 
centage by weight content of the thermoplastic pol- 
ymer is less than 20% by weight of the absorbent 
structure. 

4. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) accord- 
ing to claim 3, characterized in that the percentage 
by weight content of the thermoplastic polymer is 
less than 1 0% by weight of the absorbent structure. 

5. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) accord- 
ing to one of the preceding claims, characterized 
In that the thermoplastic polymer comprises a poly- 
olefin, especially polypropylene and/or polyethyl- 
ene. 

6. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) accord- 
ing to one of the preceding claims, characterized 
In that the degree of foaming is more than 50%. 


7. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) accord- 
ing to claim 6, characterized In that the degree of 
foaming is greater than 100%. 

5 8. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) accord- 
ing to one of the preceding claims, characterized 
in that the structure comprises 3 - 20% by weight, 
especially 5 - 10% by weight, fibers as additives. 

10 9. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) accord- 
ing to one of the preceding claims, characterized 
in that its basis weight varies in the longitudinal 
and/or transverse direction. 

is 10. Absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) accord- 
ing to one of the preceding claims, characterized 
In that a surfactant substance is introduced as an 
additive. 

20 11. Absorbent hygiene article for one-time use, espe- 
cially diaper, feminine sanitary napkin, incontinence 
pad, having an especially multi-layer absorbent 
body, characterized by an absorbent body layer of 
an absorbent structure (30, 38, 50, 58, 62, 66) ac- 

25 cording to one or more of the preceding claims. 

12. Hygiene article according to claim 11, character- 
ized in that the absorbent body layer (70) is ar- 
ranged on the side of a fluid distribution and interim 

30 retention layer (72) facing away from the body. 

13. Hygiene article according to claim 12, character- 
ized in that the fluid distribution and interim reten- 
tion layer (72) comprises a thermoplastic polymer 

35 and is an extruded element which is open-pore 
foamed by addition of a blowing agent to the ther- 
moplastic polymer. 

14. Hygiene article according to claim 13, character- 
40 ized in that the fluid distribution and interim reten- 
tion layer (72) does not comprise any superabsorb- 
ent polymer materials. 

15. Hygiene article according to claim 13 or 14, char- 
ts acterized in that the fluid distribution and interim 

retention layer (72) demonstrates a deg ree of foam- 
ing greater than 50%, preferably greater than 
100%. 

50 16. Hygiene article according to claims 13, 14 or 15, 
characterized In that the fluid distribution and in- 
termediate retention layer (72) contains 1 - 20% by 
weight, especially 5-15% by weight fibers as an 
additive. 

55 

17. Hygiene article according to one of the claims 11 - 
16 having a fluid-impermeable film layer (68) fur- 
nished on the side of the absorbent body layer (70), 
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characterized In that the film layer (68) is extruded 
together with the absorbent body layer (70), and 
forms a one piece extrusion element with the ab- 
sorbent body layer. 

18. Hygiene article according to one of the claims 11 - 
17, characterized In that the absorbent body has 
a varying thickness in the longitudinal direction (44) 
of the article. 

19. Hygiene article according to one of claims 11 - 18, 
characterized in that the absorbent body varies in 
thickness in the transverse direction (40) of the ar- 
ticle. 

20. Hygiene article according to claim 19, character- 
ized In that the absorbent body layer has wall sec- 
tions (46) which form a leakage barrier and running 
on both sides in the longitudinal direction (44) of the 
article and projecting up toward the wearer. 

21. Hygiene article according to one of claims 11 - 20, 
characterized in that the absorbent body layer has 
a wall section running basically in the transverse di- 
rection of the article and projecting up toward the 
wearer. 

22. Method for producing an absorbent structure ac- 
cording to one or more of claims 1-10, comprising 
the following steps: 

introduction of a thermoplastic polymer into an 
extrusion apparatus, 

introduction of a superabsorbent granular pol- 
ymer material into the extrusion apparatus, 
where the percentage by weight content of the 
superabsorbent polymer material to the ther- 
moplastic polymer amounts to at least 70% by 
weight, 

melting the thermoplastic polymer material at 
temperatures below a melting or degradation 
temperature of the superabsorbent polymer 
material, 

introduction of a blowing agent under positive 
pressure, 

extrusion of the mixture, whereby the blowing 
agent results in foaming of the thermoplastic 
polymer which bonds the granular polymer ma- 
terials to form a matrix when pressure is re- 
duced. 

23. Method according to claim 22, characterized In 
that C0 2 is used as a blowing agent. 

24. Method according to claim 22 or 23, characterized 
In that the thermoplastic polymer becomes molten 
at temperatures of 80 to 200 degrees Celsius. 


25. Method according to claims 22, 23 or 24, charac- 
terized In that superabsorbent polymer materials 
with a moisture content of at least 1% by weight, 
especially of at least 4% by weight are used. 

5 

26. Method according to one of the claims 22- 25, char- 
acterized in that fibers are introduced into the ex- 
trusion apparatus as an additive. 

io 27. Method according to one of the claims 22 -26, char- 
acterized In that a surfactant substance Is intro- 
duced into the extrusion apparatus as an additive. 

28. Method according to one of the claims 22 - 27, char- 
's acterized in that an extrusion cross section is 

changed during extrusion. 

29. Method according to claim 28, characterized In 
that the extrusion cross section is changed in an 

20 oscillating fashion. 

30. Method according to one of the claims 22 - 29, char- 
acterized in that the method is integrated into a 
production process for hygiene articles and therein 

25 the absorbent structure is extruded directly inside 
machinery for the high-speed production of hygiene 
articles. 

31. Method according to claim 30, characterized in 
30 that a double-layer absorbent body is formed inside 

the high-speed production machinery by co-extru- 
sion of the layers, wherein the absorbent body com- 
prises the absorbent structure (70) as an absorbent 
body layer and a fluid distribution and intermediate 
35 retention layer (72) on the body-facing side of said 
element layer. 

32. Method according to claim 31, characterized in 
that a triple-layer absorbent element is formed in- 

40 side the high-speed production machinery by co- 
extrusion of the layers, wherein the third layer is a 
fluid-impermeable film (68) which is located on the 
side of the absorbent body layer facing away from 
the body. 


Revendlcations 

1 . Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) formee 
a base de materiaux polymeres superabsorbants 
granuleux sous forme de particules et comportant 
une proportion de materiaux polymeres superab- 
sorbants plus grande que 70 % en poids, les mate- 
riaux polymeres superabsorbants etant relies entre 
eux au moyen d'un polymere thermoplastique, ca- 
racterisee en ce qu'elle est constitute par une pie- 
ce d'extrusion sous forme de mousse a pores 
ouverts avec apport d'un agent moussant aux ma- 
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teriaux polymeres superabsorbants et au polymere 
thermoplastique. 

2. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66), ca- 
racterisee en ce que la structure a une capacite 
de retention egale a au moins 10 g/g. 

3. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon 
la revendication 1 ou 2, caracterlsee en ce que la 
proportion en poids du polymere thermoplastique 
dans la structure absorbante est plus faible que 20 
% en poids. 

4. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon 
la revendication 3, caracterlsee en ce que la pro- 
portion en poids du polymere thermoplastique est 
plus faible que 1 0 % en poids de la structure absor- 
bante. 

5. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon 
Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterlsee en ce que le polymere thermoplasti- 
que comprend une polyolefine, en particulier du po- 
lypropylene et/ou du polyethylene. 

6. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon 
Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterlsee en ce que le degre de moussage est 
plus grand que 50 %. 

7. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon 
la revendication 6, caracterisee en ce que le degre 
de moussage est plus grand que 100 %. 

8. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon 
i'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que la structure comprend, en 
tant matieres additionnelles, 3 a 20 % en poids, en 
particulier 5 a 10 % en poids de fibres. 

9. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon 
I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que son grammage varie dans 
la direction longitudinale et/ou dans la direction 
transversale. 

10. Structure absorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon 
I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce qu'elle comprend, en tant que 
matiere additionnelle, une substance tensio-active. 

11. Article d'hygiene a absorption a usage unique, en 
particulier couche pour bebe, serviette hygienique, 
couche pour incontinent comportant un corps ab- 
sorbant a piusieurs couches caracterise par une 
couche de corps absorbant ayant une structure ab- 
sorbante (30, 38, 50, 58, 62, 66) selon une ou piu- 
sieurs des revendications precedentes. 


12. Article d'hygiene selon la revendication 11, carac- 
terlse en ce que la couche de corps absorbant (70) 
est disposee sur la face opposed au corps de I'uti- 
lisateur d'une couche de repartition du liquide et de 

5 stockage intermediate (72). 

13. Article d'hygiene selon la revendication 12, carac- 
terlse en ce que la couche de repartition du liquide 
et de stockage intermediaire (72) comprend un po- 

10 lymere thermoplastique et est constitue par une pie- 
ce d'extrusion sous forme de mousse a pores 
ouverts avec apport d'un agent moussant au poly- 
mere thermoplastique. 

15 14. Article d'hygiene selon la revendication 13, carac- 
terlse en ce que la couche de repartition du liquide 
et de stockage intermediate (72) ne comprend pas 
de materiaux polymeres superabsorbants. 

15. Article d'hygiene selon la revendication 13 ou 14, 
caracterise en ce que la couche de repartition du 
liquide et de stockage intermediate (72) presente 
un degre de moussage plus grand que 50 %, de 
preference plus grand que 1 00 %. 

16. Article d'hygiene selon I'une quelconque des reven- 
dications 13, 14 ou 15, caracterise en ce que la 
couche de repartition du liquide et de stockage in- 
termediate (72) contient, en tant que matiere addi- 
tionnelle, de 1 a 20 % en poids, en particulier de 5 
a 15 % en poids de fibres. 

1 7. Article d'hygiene selon I'une quelconque des reven- 
dications 11 a 16, comportant une couche de 
feuiiles impermeable aux liquides (68) qui est pr£- 
vue sur la face opposee au corps de i'utilisateur de 
(a couche de corps absorbant (70), caracterise en 
ce que la couche de feuiiles (68) est extrudee en 
m&me temps que la couche de corps absorbant (70) 
et forme une piece d'extrusion en une piece avec 
cette derniere. 

1 8. Article d'hygiene selon Tune quelconque des reven- 
dications 11 a 1 7, caracterise en ce que le corps 

45 absorbant presente une epaisseur qui varie dans la 
direction longitudinale (44) de Particle. 

1 9. Article d'hygiene selon I'une quelconque des reven- 
dications 11 a 16, caracterise en ce que le corps 

so absorbant presente une epaisseur qui varie dans la 
direction transversale (40) de I'article. 

20. Article d'hygiene selon la revendication 1 9, carac- 
terise en ce que la couche de corps absorbant (70) 

55 comporte, des deux cdtes, des sections de paroi 
(46) qui s'etendent dans la direction longitudinale 
(44) de I'article, qui montent dans la direction de 
i'utilisateur et qui torment un barrage contre recou- 
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lement a I'exterieur. 

21 . Article d'hygiene selon I'une quelconque des reven- 
dications 11 a 20, caracterise en ce que la couche 
de corps absorbent (70) comporte des sections de 
paroi qui s'6tendent dans la direction transversale 
de I'article et qui montent dans la direction de I'uti- 
lisateur. 

22. Proc6d6 pour la fabrication d'une structure absor- 
bante seion i'une quelconque des revendications 1 
a 10 comprenant les etapes de procede suivantes : 

introduction d'un polymere therm oplastique 
dans un dispositif d'extrusion, 
introduction d'un materiau polymere superab- 
sorbant granuleux dans le dispositif d'extru- 
sion, la proportion en poids du materiau poly- 
mere superabsorbant par rapport au polymere 
thermoplastique est au moins egale a 70 % en 
poids, 

- fusion du materiau polymere thermoplastique 
a des temperatures qui sont inferieures a la 
temperature de fusion ou de decomposition du 
materiau polymere superabsorbant, 
introduction d'un agent moussant avec sur- 
pression, 

extrusion du melange, I'agent moussant entraT- 
nant le moussage du polymere thermoplasti- 
que qui relie les materiaux polymere granuleux 
entre eux en formant une matrice. 

23. Procede selon la revendication 22, caracterise en 
ce que Ton utilise du C0 2 en tant qu'agent mous- 
sant. 

24. Procede selon la revendication 22 ou 23, caracte- 
rise en ce que le polymere thermoplastique est fon- 
du a des temperatures comprises entre 80 et 1 00 
degres Celsius. 

25. Procede selon I'une quelconque des revendications 
22, 23 ou 24, caracterise en ce que I'on utilise des 
materiaux polymeres superabsorbants ayant une 
teneuren humidite au moins egal a 1 % en poids, 
en particulier au moins egal a 4 % en poids. 

26. Procede selon I'une quelconque des revendications 
22 a 25, caracterise en ce que Ton introduit des 
fibres en tant que matiere additionnelle dans le dis- 
positif d'extrusion. 

27. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 
22 a 26, caracterise en ce que i'on introduit une 
substance tensio-active en tant que matiere addi- 
tionnelle dans dispositif d'extrusion. 

28. Procede selon I'une quelconque des revendications 


22 a 27, caracterise en ce que I'on fait varier une 
section d'extrusion pendant le processus d'extru- 
sion. 

5 29. Procede selon la revendication 28, caracterise en 
ce que I'on fait varier la section d'extrusion de ma- 
niere oscillante. 

30. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 
10 22 a 29, caracterise en ce que le procede est in- 

tegre dans un processus de fabrication pour des ar- 
ticles d'hygiene et que, dans ce cas, on extrude la 
structure absorbante directement a I*int6rieur d'une 
machine de fabrication a grande vitesse pour des 
15 articles d'hygiene. 

31 . Procede selon la revendication 30, caracterise en 
ce que, a I'interieur de la machine de fabrication a 
grande vitesse, on forme un corps absorbant a deux 

20 couches par extrusion en couches multiples (coex- 
trusion), le corps absorbant comprenant la structure 
absorbante (70) en tant que couche de corps ab- 
sorbant et une couche de repartition duHiquide et 
de stockage Intermediaire (72) qui est prevue sur 

25 sa face dirig6e vers le corps de I'utilisateur. 

32. Procede selon la revendication 31 , caracterise en 
ce que, a I'interieur de la machine de fabrication a 
grande vitesse, on forme un corps absorbant a trois 

30 couches par extrusion en couches multiples (coex- 
trusion), le corps absorbant comprenant la structure 
absorbante (70) en tant que couche de corps ab- 
sorbant et une couche de repartition du liquide et 
de stockage intermediaire (72) qui est prevue sur 

35 sa face dirigee vers le corps de I'utilisateur. 


40 


45 


50 


55 


12 



13 


BP 1 259 205 B1 



14 


EP 1 259 205 B1 



15 


EP 1 259 205 B1 



16 


EP 1 259 205 B1 



17 


EP 1 259 205 B1 



18 


